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PRESENTACION

Sefiores miembros del Jurado, presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicacion
de las herramientas de lean manufacturing para mejorar la productividad de la

empresa Inversiones Harod S.A.C, 2018, la cual contempla siete capitulos:

Capitulo I: Introduccién, donde se describen las bases tedricas y empiricas que
ayuden a dar solucién a la problematica planteada, indicando la justificacion del

estudio, el problema, hipotesis y los objetivos a cumplir.

Capitulo II: Método, hace referencia al método, disefio, variables, poblacion y
muestra, asi como las técnicas o instrumentos empleados y los métodos de

tratamiento de datos.

Capitulo Ill: Resultados de los objetivos propuestos, para lo cual se realizdé un
analisis de la situacion actual de la empresa en estudio, determinacion de la
productividad actual tanto de mano de obra como de materia prima, identificacion
de las principales causas de la baja productividad utilizando Ishikawa y Pareto,
luego se determiné que herramientas lean son las mas apropiadas para su

implementacién entre ellas “5S y TPM”, segun la situacion inicial.

Capitulo IV al V: Contempla secuencialmente las discusiones, conclusiones de cada
objetivo,

Capitulo VI: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio.

Capitulo VII: Presenta el resumen de las fuetes bibliograficas usadas en base a la
norma 1SO 690.
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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion de las herramientas de Lean
manufacturing para mejorar la productividad de le empresa Inversiones Harod
S.A.C, 2018”, enmarcando en las teorias de la metodologia Lean manufacturing;
para lo cual empleo el método deductivo, con una investigacion de tipo
experimental. El estudio tubo como poblaciones a los procesos de ribera de la
empresa Inversiones, para ello se procedié a emplear las técnicas de observacion
directa, formatos de auditoria, matriz del diagrama Ishikawa y Pareto. Lo cual se
aplicé las herramientas entre ellas la metodologia 5 “S” y el TPM (Mantenimiento
productivo total), esta implementacién permiti6 determinar la mejora de la
productividad de mano de obra y de la materia prima empleada mediante la
metodologia Lean con participacion del producto con mas demanda (cuero graso),
con una mejora en la productividad de mano de obra de 50% y de materia prima de
51%, aprobando la hipétesis de la investigacion utilizando la prueba estadistica T —

Student y Wilcoxon.

Palabras claves: Productividad, Metodologia de Lean manufacturing, Herramientas

lean.
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ABSTRACT

The present investigation entitled “implementation of Lean manufacturing tools to
improve the productivity of the company investments Harod S.A.C, 2018”, framing
in the theories of Lean manufacturing methodology; for which employment the
deductive method, with an experimental research. The study tube as populations to
the processes of the company’s bank investments, it proceeded to employ the
techniques for direct observation, audit formats, matrix of the diagram Ishikawa an
Pareto. Which applied the tools including the methodology 5 “S” and the TPM (total
Productive Maintenance), this implementation made it possible to determine the
improvement of productivity of labor and the raw material used by lean with the
participation of the product with more fatty demand (leather), with improvements in
the productivity of labor of 50% and 51% raw, approving the research hypothesis

using the statistical test T — Student and Wilcoxon tests.

Keywords: Productivity, Methodology of Lean manufacturing, lean tools.
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